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Verfahren zur Herstellung von Bordelbuchsen und Bordelbiichse. 



Die Bordelbuchsen werden zum Zwecke der Verbil- 
ligung sowie zum Zwecke, bdrdelfahige Materialien 
verwenden zu konnen, durch Anwendung des Tiefzieh- 
verfahreas hergestellt. Die Bordelbuchsen konnen einen 
Vierkantkopf besitzen, der zur Erleichterung der Einfuh- 
rung der Schraube als trichterformiges Fuhrungsstuck aus- 
gebildet ist. 
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patentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung von Bordelbuchsen, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Tiefziehverfahren angewen- 
detwird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass man den tiefgezogenen Korper von konstan- 
tem Innendurchmesser, aber verschiedenen Aussendurch- 
messern in einen solchen von konstantem Aussendurchmes- 
ser, aber verschiedenen Innendurchmessern dadurch uber- 
fuhrt, dass von beiden Seiten her Stempel in den Korper ein- 
gefuhrt werden. 

3. Hefgezogene Bordelbuchse mit einem Vierkantkopf, 
hergestellt gemass dem Verfahren nach Anspmch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Kopf als trichterformiges 
Fuhrungsstiick ausgebildet ist 



Bordelbiichsen wurden bis heute als Drehteile, insbeson- 
dere aus Messing, auf Drehautoraaten hergestellt Dieses 
herkommliche Herstellungsverfahren besass den Nachteil, 
dass fur die Umbordelung besonders geeignete Materialien, 
wie beispielsweise Feuermessing, zur Herstellung der Bordel- 
biichsen nicht verwendet werden konnten, dass die Produc- 
tion pro Zeiteinheit eine vergleichsweise bescheidene und die 
Herstellungskosten entsprechend hoch waren. 

Des weiteren besassen die bisher bekannten Bordelbuch- 
sen an ihrem Kopfende eine mehr oder weniger ebene Ab- 
schlussflache, was das Einsetzen der Schraube erschwerte. 

Der vorliegenden Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, 
einerseits ein Verfahren zur Herstellung von Bordelbiichsen 
und anderseits eine solche Bordelbuchse zu schaffen, welches 
Verfahren gestattet, die Bordelbuchse aus leicht bordelbaren 
Materialien in sehr grossen Stuckzahlen pro Zeiteinheit und 
entsprechend kostengunstig herzustellen, und die Bordel- 
buchse den Vorteil besitzt, dass das Einfuhren der Gegen- 
schraube entscheidend erleichtert ist 

Das erfindungsgemasse Verfahren zur Herstellung von 
Bordelbiichsen ist dadurch gekennzeichnet, dass das Tief- 
ziehverfahren angewendet wird. 

Die erfindungsgemasse Bordelbuchse besitzt einen Vier- 
kantkopf und ist dadurch gekennzeichnet, dass dieser Kopf 
als trichterformiges Einfuhrstuck ausgebildet ist. 

In der Zeichnung sind einige Phasen einer beispielsweisen 
Ausfuhrungsart des erfindungsgemassen Verfahrens sowie 
eine beispielsweise Ausfuhrungsform der erfindungsgemas- 
sen Bordelbuchse dargestellt, und zwar zeigen 

Fig. la bis In die verschiedenen Tiefziehphasen bei einer 
beispielsweisen Ausfuhrungsart des erfindungsgemassen 
Verfahrens, 

Fig. 2 einen Schnitt in vergrossertem Massstab durch 
eine Bordelbuchse, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Bordelbuchse gemass 
Fig. 2, 

Fig. 4a und 4b Einzelheiten sowie Teile der Tiefziehwerk- 
zeuge in bezug auf eine einzelne der Herstellungsphasen la 
bis In. 

Bordelbiichsen, wie eine davon in Fig. 2 und 3 dargestellt 
ist, dienen bekanntlich zur Verbindung zweier, beispielsweise 
aus KunststofTbestehender Konstruktionsteile. Dabei wird 
die Bordelbuchse in eine entsprechende Bohrung des einen 
Teiles eingesetzt, wobei ihre Lange so bemessen wird, dass 
ihr unterer Rand, namlich der Bordelrand 1, uber die Unter- 
seite dieses einen Teiles vorsteht, wahrend der Vierkantkopf 
2 in eine entsprechende Ausnehmung dieses Teiles eintritt 



Durch die Umbordelung des unteren Randes wird nun die 
Bordelbuchse in diesem ersten Teil in ihrer Lage gesichert, 
wobei der Vierkantkopf 2 eine Sicherung gegen Verdrehung 
darstellt Der zweite, mit dem ersten zu verbindende Teil 
5 wird von einer nichtdargestellten Schraube durchsetzt, wel- 
che in das im unteren Teil der Bordelbuchse geschnittene In- 
nengewinde 3 eintritt, so dass durch Verdrehung der Schrau- 
be die beiden Teile miteinander verbunden werden konnen. 
Solche Verbindungen linden vorzugsweise in elektrischen 
10 Schaltern oder zur Verbindung von sonstigen Schaltungsele- 
menten aus Kunststoff Verwendung. 

Bordelbuchsen dieser Art werden nun erfindungsgemass 
im Tiefziehverfahren hergestellt, und zwar vorzugsweise aus 
einem Band aus tiefziehbarem Material, beispielsweise 
is Feuermessing. Ausgangsmaterial ist ein Band von solcher 
Breite, dass jeweils Reihen zu zwei mit Reihen zu drei Tief- 
ziehstellen abwechseln. Ein solches Band, welches langs sei- 
ner Rander mit nichtdargestellten Fortbewegungsdurchbre- 
chungen versehen ist, wird einer ganzen Reihe von Tiefzieh- 
zo stationen zugefuhrt In der ersten Station (Fig. Ia) werden 
scheibenformige Vertiefungen hergestellt, aus welchen im 
zweiten Tiefziehvorgang (Fig. lb) napfformige Behalter her- 
gestellt werden. Die dritte Station (Fig. lc) dient der Bildung 
eines Randes und gleichzeitig der Verkleinerung des Innen- 
25 und Aussendurchmessers der Napfe. Die gleichen Vorgange 
wiederholen sich in den Stationen gemass Fig. Id bis Ih, in 
welchen jeweils unter gleichzeitiger Verbreiterung des Ran- 
des die Napfe schlanker gezogen werden. In der 9. Station 
(Fig. li) wird nun durch zwei gegenwirkende Tiefziehwerk- 
30 zeuge der Napfboden zur Vergrosserung der Napflange nach 
unten gedruckt und gleichzeitig iiber eine gewisse Strecke ein 
Abschnitt kleinerer Wandstarke gebildet (Bordelrand). In 
der nachsten Station (Fig. Ik) wird der Napfboden durchge- 
stossen, wobei das freiwerdende Material nach der Seite zur 
35 Vergrosserung der Hulsenlange verdrangt wird. Damit hat 
der Napf schon weitgehend die Hulsenform erreicht, wobei 
der Hulsenschaft in seinem oberen Teil einen grosseren und 
in seinem unteren Teil (den spateren Bordelrand) einen ge- 
ringeren Aussendurchmesser aufweist In der 1 1 . Station 
40 (Fig. 11) erfolgen nun die Tiefziehvorgange, wie sie naher in 
Fig. 4a und 4b dargestellt sind. We insbesondere aus Fig. 4b 
ersichtlich, wird die Hulse gemass Fig. Ik in die Bohrung der 
Matrize eingesetzt, deren Innendurchmesser nur um weniges 
grosser ist, als der Aussendurchmesser der Hulse 5. An- 
45 schliessend werden so won! von oben als auch von unten je 
ein Tiefziehwerkzeug 6 bzw. 7 in die Innenbohrung der Hul- 
se 5 dngefuhrt, wobei sie an der Stelle des tJbergangs vom 
grosseren zum kleineren Hulsenaussendurchmesser gegen- 
einander anstehen. Die Folge dieses Hefziehvorganges ist, 
so dass die Hulse nunmehr einen konstanten Aussendurchmes- 
ser besitzt, wogegen der Innendurchmesser im unteren Ab- 
schnitt 8a entsprechend kleiner ist als im oberen Abschnitt 
8b. Bei der 12. Station (Fig. Im) wird einerseits der untere 
Abschnitt unter gleichzeitiger Verdunnung der Wandstarke 
55 noch etwas verlangert und vor allem im Kopf der trichter- 
formige Vierkant 2 eingepragt, wie er insbesondere aus 
Fig. 3 ersichtlich ist. In der letzten Station (Fig. In) wird 
dann schliesslich in dem an den Kopf anschliessenden obe- 
ren Abschnitt das Gewinde spanloseingeformt 
so Auf diese Weise gelingt es, Bordelbuchsen im Tiefzieh- 
verfahren und damit wesentlich preisgunstiger und aus 
zweckmassigeren Materialien herzustellen. 

Wie sich insbesondere aus Fig. 2 ergibt, ist der auf der 
zweitletzten Station (Fig. Im) durch Tiefziehen geformte 
,5 Vierkantkopf 2 als ungefahr trichterformiges Fuhrungsstuck 
ausgebildet, durch welche Formgebung der Einsatz der Ge- 
genschraube wesentlich erleichtert wird. 
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